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Description 

La presente invention se rapporte d'une maniere 
gene rale a la production en continu d'oxydes fond us 
dans un four de fusion chauffe par induction directe a s 
haute frequence et comportant a son sommet une en- 
tree pour la distribution continue des oxydes a fond re et 
a sa partie inferieure une buse de sortie pour les pro- 
duits fondus. 

De facon plus precise encore, la presente invention 10 
se rapporte a un tel four de fusion par induction directe 
du type a creuset froid, c'est-a-dire dont les parois late- 
rales sont ref roidies et comportent de ce fait une croute 
protectrice solide de I'oxyde a fondre. 

Dans la pi upart des applications envisagees jusqu'a is 
cejour, pour detels fours, les materiaux a base d'oxydes 
tels que par exemple verres colorants, vitro-c6rami- 
ques, cristal, etc. que Ton preparait, devaient subir un 
affinage prolonge, c'est-a-dire en fin de compte etre 
soumis a un temps de sejour important dans le four. Cet- 20 
te necessity ainsi que la conception des fours de I'etat 
de la technique conduit a des consommations specifi- 
ques d'energie electrique qui sont incompatibles avec 
la production d'oxydes fondus a affinage reduit tels 
qu'on les utilise dans des applications ou le degre d'af- 25 
finage n'est pas determinant tel que par exemple le do- 
maine des emaux employes pour le materiel 6lectrom6- 
nager, ou de la vitrification des dechets. 

On commencera par consequent par rappeler la 
conception actuelle des fours a induction directe en 30 
creuset froid en expliquant leurs caracteristiques, les 
raisons de leur taux de consommation electrique eleve, 
et par consequent, leur inappropriation a Pelaboration 
de verres a affinage reduit tels qu'on vient de les definir 
ci-dessus. 35 

Les fours a induction directe actuellement en servi- 
ce dans I'industrie ont une forme geometrique telle que 
le bain d'oxydes fondus ait une hauteur a peu pres egale 
a son diametre. Cette forme a 6t6 choisie pour trois rai- 
sons essentielles : 40 

d'abord elle permet d'assurer un bon rendement 
electrique de transf ert de la puissance entre les bo- 
bines inductrices et le materiau fondu, car les fours 
dont la hauteur de bain est faible sont reputes avoir 4 $ 
un rendement reduit ; 

ensuite, une hauteur importante de produit fondu 
assure a ceux-ci un temps de sejour egalement ele- 
v6 (de I'ordre d'une dizaine d'heures) dans le four 
et permet par consequent un affinage pousse qui so 
conduit a I'elimination des bulles eventuelles et a 
I'homogeneisation chimique et thermique de I'en- 
semble de la phase liquide ; 
enfin, la troisieme raison d'etre de ce choix dimen- 
sionnel decoule des problemes dus a la soie du four ss 
lorsque, pour permettre son refroidissement, elle 
est metallique et constitue alors un ecran tres ge- 
nant pour la penetration au sein du bain fondu du 


champ electromagnetique de chauffage de ce bain. 
En effet, dans le cas ou la sole est ref ractaire, c'est- 
a-dire isolante electriquement, la majorite de la 
puissance electromagnetique emise par I'inducteur 
est dissipee dans la zone de penetration des cou- 
rants induits qui concernent la majeure partie de la 
masse du bain. En revanche, si la sole est en metal 
refroidi par I'eau et ceci est un cas extremement fre- 
quent, elle constitue un ecran au champ magneti- 
que et, en deformant les lignes de champ, cree, 
comme on peut le voir sur la figure 1 qui decrit cet 
art connu, une zone 2 dans laquelle le chauffage du 
bain est reduit. Sur cette figure 1 , un four 1 compor- 
te un creuset froid 3, un inducteur 5 et une sole me- 
tallique 4. Les courbes 6 et 8 montrent les domaines 
1 0 de penetration des courants induits dans le bain. 
Dans la zone annulaire 2, a la partie inferieure du 
bain surmontant directement la sole metallique re- 
froidie 4, se produit une restriction considerable du 
chauffage du bain par les courants induits. Dans 
ces conditions, on concoit tres bien qu'une augmen- 
tation de la hauteur du bain diminue I'importance du 
phenomene en valeur relative par rapport a I'en- 
semble de ce bain. 

Malheureusement, I'extension ainsi donnee a la 
hauteur du four qui conditionne correiativement celle de 
sa surface laterale, conduit dans les fours a paroi froide 
a des pertes thermiques au travers des parois verticales 
du four qui sont tres elevees avec une densite de flux 
par exemple de I'ordre de 15 a 40 W/cm 2 selon la tem- 
perature de fusion du melange et ses caracteristiques 
physiques. Les pertes au travers de la sole du four sont 
toutefois plus faibles et correspondent en general a des 
densites de flux qui se situent a des valeurs comprises 
entre 5 et 15W/cm 2 L'ensemble de ces pertes thermi- 
ques conduit a des consommations electriques specifi- 
ques tres elevees, qui sont superieures souvent a 5 
kWh/kg de produit fondu. 

A titre d'exemple, un four de 50 cm de diametre, 
dont la hauteur de bain fondu est egale a 50 cm peut 
elaborer 30 kg/h d'un verre a 1 300°C. La densite du flux 
thermique vers les parois verticales est 6gale a 30 
W/cm 2 , ce qui conduit a une perte thermique de 236 
kW ; la densite de flux thermique vers la sole est egale 
a 1 0 W/cm 2 , ce qui conduit a une perte thermique de 20 
kWh pour fondre 1 kg de verre et le rendement electri- 
que du four est egal a 80%, ce qui conduit a une con- 
sommation energetique egale a 11,29 kWh/kg. 

Ces chiff res sont redhibitoires pour des applications 
industrielles courantes ne necessitant que la prepara- 
tion de produits a faible affinage. 

La presente invention a precisement pour objet un 
four a fusion en continu de melanges d'oxydes par in- 
duction directe qui permet d'obtenir avec un temps d'at- 
finage tres court et une consommation d'energie elec- 
trique tres inferieure a celle des fours connus jusqu'a ce 
jour, des produits presentant neanmoins un grand inte- 
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ret pour certains domaines industriels. 

Ce four a fusion en continu de melanges d'oxydes 
par induction directe a haute frequence a temps d'affi- 
nage tres court et a faible consommation en energie, 
comprenant une entree et une buse de sortie des oxy- 
des en continu dans un creuset metallique a parois froi- 
des chauffe par une bobine a haute frequence, se ca- 
racterise en ce que la hauteur du bain d'oxydes est com- 
prise entre 2 cm et 20% du diametre du creuset metal- 
lique et en ce que la sole se compose d'inserts metalli- 
ques independants noyes dans un materiau refractaire, 
chacun des inserts metalliques precedents etant cons- 
titue d'une portion de tube comprenant une entree et 
une sortie pour la circulation d'un liquide de refroidisse- 
ment, la sole du four etant ainsi a la fois transpa rente 
au champ magnetique inducteur et suffisamment refroi- 
die pour assurer la formation et le maintien d'une croute 
solide protectrice au fond du creuset. 

Comme on le voit, I'invention resulte de la combi- 
naison de deux moyens dont les effets se combinent 
pourparvenirau resultatenergetique recherche. Le pre- 
mier moyen est une diminution de la hauteur du bain 
d'oxydes par rapport au diametre du creuset et le 
deuxieme moyen est une constitution particuliere de la 
sole du four qui lui permet d'etre a la fois suffisamment 
transparente au champ magnetique pour assurer une 
bonne penetration des lignes de champ et par conse- 
quent des courants induits de chauffage du bain dans 
ce dernier et le maintien par ret roidissement d'une crou- 
te solide protectrice au fond du creuset. 

En effet, on sait que dans les fours de fusion par 
induction directe dans un creuset froid, la fusion s'effec- 
tue pratiquement a la surface du bain fondu sur une 
epaisseur de I'ordre de 1 cm et que le temps necessaire 
pour i'affinage est beaucoup plus court que dans un four 
classique a creuset chaud. Cette constatation, rappro- 
chee de I'inconvenient des pertesthermiques importan- 
tes lorsque les parois verticales du four sont elevees a 
done conduit a la conception d'un four tres plat dont les 
parois verticales ont une dimension reduite, ce qui di- 
minue ainsi fortement la surface de contact entre le bain 
fondu et cette paroi verticale. 

Comme par ailleurs, une telle diminution certes tres 
utile des pedes thermiques ne presente d'interet que si 
elle s'accompagne d'un maintien du bon rendement 
electrique du chauffage de ce four, cette demiere con- 
sideration imposait de ne pas utiliser une sole metalli- 
que massive refroidie qui, comme on Fa explique en se 
referant a la figure 1, constitue un ecran trop important 
a la penetration du champ electro-magnetique au-des- 
sus de la sole dans la majority du volume du bain. C'est 
la raison pour laquelle, le four objet de Pinvention com- 
porte une sole a la fois transparente au champ magne- 
tique inducteur et suffisamment refroidie pour maintenir 
une croute solide de protection au fond du creuset, em- 
pechant Pattaque de la sole par le bain fondu generale- 
ment tres corrosif. 

A cet effet et conformement a une caracteristique 


importante de Pinvention, la sole se compose d'inserts 
metalliques independants, noyes dans un materiau re- 
fractaire, chacun des inserts metalliques precedents 
etant constitue d'une portion de tube comprenant une 
5 entree et une sortie pour la circulation d'un liquide de 
refroidissement. 

Dans une sole de cette nature de composition mix- 
te, c'est le materiau refractaire qui sert de passage aux 
lignes du champ magnetique vers le bain et ce sont les 
10 inserts metalliques independants et repartis de facon 
discrete dans le refractaire qui servent a maintenir pour 
Pensemble de la sole, une temperature suffisamment 
basse permettant la formation d'une croute. A cet effet, 
chacun des inserts metalliques constitue d'une portion 
is tubulaire independante comporte une entree et une sor- 
tie pour la circulation du liquide de refroidissement, le 
plus souvent d'ailleurs de Peau. 

Enfin, selon un modede mise en oeuvre tres repan- 
du de I'invention, la sole a la forme d'une plaque circu- 
20 laire dans laquelle les inserts metalliques sont repartis 
selon une serie de couronnes concentriques compor- 
tant chacune plusieurs inserts courbes separes les uns 
des autres par le materiau refractaire. 

De toute facon, I'invention sera mieux comprise en 
25 se referant a la description qui suit d'un exemple de mise 
en oeuvre du four a induction, exemple qui sera decrit 
en se referant aux figures 2 et 3, sur lesquelles : 

la figure 2 est une vue en coupe tres schematique 
30 d'un four, objet de Pinvention ; 

la figure 3 represente en elevation 3a et en coupe 
3b selon XX de la figure 3a, un mode de mise en 
oeuvre avantageux de la sole du four de la figure 2. 

35 pour concretise r Pexpos6 precedent, on precise ra 
que si I'on se contentait de diminuer la hauteur d'un four 
classique tel que celui represente sur la figure 1 et lui 
donner par exemple la hauteur h indiquee sur cette fi- 
gure, les courbes 6 et 8 delimitant la zone de penetration 

40 des courants induits dans le bain fondu resteraient iden- 
tiques et I'on ne chaufferait plus a ce moment la que les 
seules zones 2a indiquees lateralement sur cette figure 
1 et qui ne represented, a 1'evidence, qu'une toute petite 
partie du volume du bain. C'est dire que si I'on n'associe 

45 pas a la diminution de hauteur du four une sole permet- 
tant le passage du flux magnetique, il devient comple- 
tement impossible et illusoire de fondre Pensemble de 
la masse d'oxydes deposee dans ce four. 

La figure 2 represente le schema g6n6ral d'un four 

50 a induction conforme a Pinvention. 

Dans Pexemple de la figure 2, le four de capacite 
30 kg/h est construit autour d'un creuset metallique sec- 
torise, refroidi par une circulation d'eau et de diametre 
50 cm. Le metal constitutif du creuset est choisi en fonc- 

55 tton de sa capacite a resister aux vapeurs corrosives 
degagees par le produit fondu (par exemple en acier 
inoxydable si le produit fondu d6gage des vapeurs ni- 
treuses). 
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Le creuset froid 3 est entourS d'un inducteur 5 ali- 
ments en courant alternatif haute frequence de 10 a 100 
kHz). Si le produit fige sur la paroi froide est suffisam- 
ment isolant on peut faire jouer a I'inducteur, si possible 
monospire, te r6le de creuset en supprimant le creuset 
sectorise. 

Le bain fondu 1 repose sur une sole refroidie 4 qui 
sera decrite plus loin en se referant a la figure 3. Selon 
I'invention, la hauteur du bain fondu est infSrieure a 20% 
du diametre du four pour limiter les pertes thermiques ; 
cette hauteur doit etre suffisante pour permettre une fu- 
sion stable, c'est-a-dire etre superieure a environ 2 cm. 
Dans I'exemple non limitatif de la figure 1 , elle est egale 
a 8 cm. 

Le bain fondu est recouvert en permanence d'une 
couche 12 de melange non fondu de produit de base. 
Ce melange fond dans le bas de la couche 1 2 au contact 
du produit fondu, le haut de la couche restant quasiment 
froid, et ptegeant la majorite des elements volatils qui 
s'echappent du bain fondu 1 . Une alimentation continue 
et dosee 14 en produit a fondre permet de maintenir 
constante I'epaisseur de cette couche 12 lorsque sa 
partie infSrieure fond et se melange au produit fondu. 

La temperature du bain est mesuree en permanen- 
ce par un ou plusieurs thermocouples 11 . Cette tempS- 
rature peut etre reglee en permanence en agissant sur 
le courant circulant dans I'inducteur 5. 

Un systeme de debordement du produit fondu par 
la buse de sortie 15 permet de maintenir constant le ni- 
veau du bain fondu. Cette buse 15 peut etre constitute 
d'un tube mStallique ou refractaire chaud traversant la 
sole froide, ou bien, comme represents en 15, d'un tube 
metallique refroidi de forme choisie pour eviter Paccro- 
chage et la solidification du produit fondu sur les parois 
internes du tube. 

Une cloche 7 en refractaire ou en metal, refroidie 
ou non, empeche le produit non fondu d'etre entraine 
dans la buse, et permet de prelever le produit fondu 
sous le niveau de la surface de facon a garantir un 
temps de sejour minimal de ce dernier dans le creuset. 

Une enceinte 16 placee au-dessus du four permet 
de fondre en atmosphere confinee et de limiter le debit 
de gaz a depolluer. Une entree d'air a debit contrdle 9 
facilite PentraTnement des polluants par le tuyau 1 8 vers 
un poste de traitement des gaz, et evite I'accumulation 
de produits condensables sur les parois du creuset 
froid. 

Le four est concu de facon a permettre un arret, un 
nettoyage et un redemarrage tres rapides pour pouvoir 
changer de produit a fondre sans pollution du nouveau 
produit par I'ancien. La sole est done 6quipee d'une bu- 
se de vidange totale 1 3 refractaire ou bien metallique 
(refroidie ou non) qui permet de vider entierement le 
four. Lorsque la vidange du bain fondu est terminee on 
arrete le chauffage en interrompant le courant circulant 
dans I'inducteur. 1 1 reste alors une mince couche de ver- 
re fige contre les parois du creuset et de la sole ; cette 
couche n'est pas adherente. Le creuset froid est soule- 


vS grace a un systeme de prehension 13 et la couche 
de verre restante est enlevee. On peut donner une IS- 
gere conicite au creuset pour faciliter cette operation. 
Le demarrage de la fusion est effectue a I'aide de diver- 
5 ses methodes connues adapters au produit a fondre : 

sucepteur soluble plongS dans le verre et chauffe 
par I'inducteur entourant le creuset ; 
sucepteur insoluble plonge dans le verre, chauffe 
par I'inducteur entourant le creuset, et retire du ver- 
re a la fin de ['operation de demarrage ; 
sucepteur rayonnant, place au-dessus du verre et 
chauffe par I'inducteur entourant le creuset ; 
voute rayonnante ; 
brOleur a gaz. 

En se relevant maintenant aux figures 3 et 3b, on 
va decrire Tun des modes de realisation pref Srentiels de 
la sole composite constituant le four a induction objet 
de I'invention. 

Sur ces figures, on reconnalt la paroi froide 3 du 
four, la buse de sortie 15, qui dans cet exempie, est cen- 
trale et la sole 4 qui ferme le creuset a sa partie inf6- 
rieure. Conformement a I'invention, cette sole 4 est 
composed d'un materiau refractaire 20 dans lequel sont 
noyes des inserts ou tubes metalliques 22 ranges con- 
centriquement dans le refractaire 20 selon des couron- 
nes concentriques. Chacun des inserts tels que 22 com- 
porte une entree et une sortie de liquide de ref roidisse- 
ment dirigees vers Pexterieur de la sole. Plusieurs de 
ces conduits d'entr6e et de sortie 22 prevus pour la cir- 
culation du liquide de refroidissement ont ete dessines 
schematiquement en 24 sur les figures 3a et 3b. 

Comme on I'a expliquS precedemment, ce sont les 
zones ref ractaires 20 qui, en permettant une penetration 
reguliere du champ magnetique produit par I'inducteur 
2, permettent un trajet des lignes de force tel que repre- 
sents en pointille sur cette figure et par consequent le 
chauffage d'une partie importante de la masse d'oxyde 
1. Sur la figure 3a on voit une croute solide 26 dont 
I'epaisseur est plus importante au-dessus de chacun 
des inserts metalliques 22 et qui protege le fond de la 
sole 4 de la corrosion des oxydes du bain fondu 1. 

Bien entendu, I'exemple qui a ete decrit ici ne Test 
qu'a tit re limitatif et notamment la forme, le nombre et la 
repartition des inserts metalliques 22 au sein de la mas- 
se refractaire 20 sont entierement laisses au choix de 
I'homme de metier qui sera dans chaque cas, a meme 
de choisir la structure qu'il souhaite en fonction des ob- 
jectifs recherches. Ceci est d'ailleurs egalement valable 
pour i'emplacement de la buse 15 de deversement des 
oxydes fondus vers Pexterieur que Pon a representee ici 
au centre du creuset mais qui pourrait aussi bien en cas 
de necessite etre decentree sur le cote de celui-ci. 

L'espace 28 de r6f ractaire 20 entre deux couronnes 
concentriques adjacentes est un compromis entre une 
bonne transparence au champ (espace large) et un re- 
froidissement suffisant du refractaire (espace Stroit) 
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pour eviter que le verre fondu ne vienne au contact du 
ret ractaire et le corrode (en general un espace de I'ordre 
de 1 a 2 cm represente un bon compromis). 

L'espace 30 de refractaire 20 entre deux inserts ad- 
jacents d'une meme couronne est un compromis entre 5 
un refroidissement suffisant du refractaire (espace 
etroit) et une bonne isolation electrique entre deux sec- 
teurs adjacents (espace large) ; le potentiel electrique 
entre deux secteurs adjacents croit avec la tension aux 
bornes de Pinducteur et decrott avec le nombre d'inserts 10 
par couronne (a titre d'exemple pour une tension de 
1000 V aux bomes de I'inducteur et 10 inserts par cou- 
ronne un espace de 1 a 2 cm est suffisant). 

A titre d'exemple, dans ce four de 50 cm de diame- 
tre, la hauteur du bain fondu est egale a B cm, la capacity is 
de fusion est egale a 30 kg/h, la perte thermique vers 
les parois laterales est egale a 38 kW pour une densite 
de flux de 30 W/cm 2 , la perte thermique vers le fond est 
egale a 20 kW pour une densite de flux de 10 W/cm 2 . 
La sole que nous proposons permet de conserver un *o 
rendement electrique de 80%, ce qui conduit a une con- 
sommation d'energie specifique egale a 3 kWh/kg. 

En conclusion, lefourselon I'invention permet d'e la- 
borer des produits a affinage reduit avec une consom- 
mation specifique faible et un cout d'investissement fai- 25 
ble, car le creuset moins haut est plus facile a construire, 
et le generateur HF de faible puissance. Cette technique 
permet egalement de faire jouer a I'inducteur le role de 
creuset si les caracteristiques du produit fondu le per- 
mettent. 30 


Revendications 

1. Four a fusion en continu de melanges d'oxydes par 35 
induction directe a haute frequence a temps d'affi- 
nage tres court et a faible consommation en ener- 
gie, comprenant une entree (1 4) et une buse de sor- 
tie (15) des oxydes en continu dans un creuset me- 
tallique a parois froides (3) chauffe par une bobine 40 
a haute frequence (5), caracteris6 en ce que, lors 

du fonctionnement du four, la hauteur du bain d'oxy- 
des est comprise entre 2 cm et 20% du diametre du 
creuset metallique et en ce que la sole (4) se com- 
pose d'inserts metalliques independants (22) noyes 45 
dans un materiau refractaire (20), chacun des in- 
serts metalliques precedents etant constitue d'une 
portion de tube comprenant une entree et une sortie 
(24) pour la circulation d'un liquids de refroidisse- 
ment, la sole (4) du four etant ainsi a la fois trans- so 
parente au champ magnetique inducteur et suffi- 
samment refroidie pour assurer la formation et le 
maintien d'une croOte solide protectrice au fond du 
creuset. 

55 

2. Four a fusion en continu selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que la sole (4) a la forme d'une 
plaque circulaire dans laquelle les inserts metalli- 


ques (22) sont repartis selon une serie de couron- 
nes concentriques comportant chacune plusieurs 
inserts courbes separes les uns des autres par le 
materiau refractaire (20). 

3. Four de fusion selon I'une des revendications 1 ou 
2, caracterise en ce que la sole (4) du creuset est 
equipee d'une buse (15) de vidange rapide et totale. 

4. Four de fusion selon I'une que Icon que des revendi- 
cations 1 a 3, caracterise en ce que I'atmosphere 
situee au-dessus du four est confined dans une en- 
ceinte (16) parcourue par un debit contr6le de gaz 
de baiayage. 

Patentanspruche 

1 . Kontinuierlicher Schmelzof en fur Oxidgemenge, di- 
rekte Hoch-Frequenz-lnduktion verwendend, mit 
sehr kurzen Raffinierzeiten und niedrigem Energie- 
verbrauch, umfassend einen Eingang (14) und eine 
Duse (15) des kontinuierlichen Austritts der Oxide 
in einem Metalltiegel mit kalten Wanden (3), geheizt 
durch eine Hochfrequenzspule (5), 

dadurch gekennzeichnet, 
daB bei Betrieb des Of ens die Hone des Oxidbades 
enthalten ist zwischen 2 cm und 20% des Durch - 
messers des Metalltiegels, und dadurch, daB die 
Sohle (4) gebildet wird durch selbstandige metalli- 
sche Einsatze (22), eingelassen in ein refraktares 
Material (20), wobei jeder dervorhergehenden me- 
tallischen Einsatze gebildet wird durch ein Rohr- 
stOck, das einen Eingang und einen Ausgang (24) 
fur den DurchfluB einer Kuhlflussigkeit aufweist, 
und die Ofensohle (4) somit zugleich durchlassig fur 
das Induktionsmagnetfeld und ausreichend gekuhlt 
ist, urn die Bildung und Aufrechterhaltung einer fe- 
sten Schutzkruste auf dem Boden des Tiegels si- 
cherzustellen. 

2. Kontinuierlicher Schmelzofen nach Anspruch 1 , da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sohle (4) die Form 
einer kreisformigen Platte aufweist, in der die me- 
tallischen Einsatze (22) einer Serie von konzentri- 
schen Ringen entsprechend angeordnet sind, von 
denen jeder mehrere gekrummte Einsatze umfaBt, 
voneinander getrennt durch das refraktare Material 
(20). 

3. Schmelzofen nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sohle (4) des Tie- 
gels mit einer Schnell- und Totalentleerungsduse 
(15) ausgestattet ist. 

4. Schmelzofen nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die uber dem Ofen 
befindliche Atmosphare eingeschlossen ist in einen 
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Behalter (16), durchstromt von einer kontrollierten 
Menge Spulgas. 


Claims s 

1. Furnace for the continuous melting of mixtures of 
oxides by direct induction at high frequency and a 
very short refining time and with a low energy con- 
sumption, comprising an intake (14) and a nozzle 10 
(15) for the continuous discharge of oxides into a 
metal crucible (3) having cold walls heated by a high 
frequency coil (5), characterized in that the height 

of the oxide bath is between 2 cm and 20% of the 
diameter of the metal crucible and in that the hearth is 
is formed from independent metal inserts embed- 
ded in a refractory material, each of said metal in- 
serts being constituted by a tube portion having an 
inlet and an outlet for the circulation of a cooling liq- 
uid, the furnace hearth (4) thus being both transpar- 20 
ent to the inducing magnetic field and sufficiently 
cooled to ensure the formation and maintenance of 
a protective solid crust at the bottom of the crucible. 

2. Continuous melting furnace according to claim 1, 2s 
characterized in that the hearth (4) is shaped like a 
circular plate, in which the metal inserts (22) are dis- 
tributed in accordance with a series of concentric 
rings, each having several curved inserts separated 
from one another by the refractory material (20). 30 

3. Melting furnace according to one of the claims 1 or 
2, characterized in that the crucible hearth (4) is 
equipped with a total, rapid emptying nozzle (15). 

35 

4. Melting furnace according to any one of the claims 
1 to 3, characterized in that the atmosphere above 
the furnace is confined in an enclosure (16) tra- 
versed by a controlled scavenging gas flow. 


45 


so 
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